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PLAQUE VITROCERAMIQUE ET SON PROCEDE DE FABRICATION 

5 



La presente invention concerne une plaque vitroceramique destinee, 

10 notamment, & couvrir des elements chauffants, en particulier destinee a servir de 
plaque de cuisson, les elements chauffants sous-jacents associes h cette plaque 
etant par exemple des foyers halogSne ou radiant ou de chauffage par induction. 

Les ventes de plaques de cuisson en vitroceramique sont en augmentation 
constante depuis plusieurs ann6es. Ce succ&s s'explique notamment par I'aspect 

15 attractif de ces plaques et par leur facility de nettoyage. 

Rappelons qu'une vitroceramique est a I'origine un verre, dit verre 
precurseur, dont la composition chimique specifique permet de provoquer par des 
traitements thermiques adaptes, dits de ceramisation, une cristallisation controlee. 
Cette structure sp6cifique en partie cristallisee confere a la vitroceramique des 

20 proprietes uniques. 

II existe actuellement diff6rents types de plaques en vitroceramique dont 
I'aspect peut varier selon le type de chauffage employe ou la destination : plaque 
blanche ou noire, avec ou sans ouvertures (par exemple, ouvertures pour des 
bruleurs), presentant des deformations locales (plots de soutien), des formes 

25 courbes ou droites, des bords inclines, etc. Chaque variante est le resultat 
d^tudes importantes et de nombreux essais, etant donne qu'il est tres delicat de 
faire des modifications sur ces plaques (par exemple sur leur composition) et/ou 
sur leur procede d'obtention (changement de temperature par exemple) sans 
risquer un effet defavorable sur les proprietes recherchees (structure solide, 

30 resistance aux chocs thermiques, aspect lisse, transmission elevee dans les 
longueurs d'onde du domaine de Tinfrarouge et faible dans les longueurs d'onde 
du domaine du visible sans pour autant masquer les 616ments chauffants en etat 
de marche pour des raisons de securite, etc.). 

II est ainsi connu de biseauter le bord, des plaques par des techniques de 
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meulage pour une meilleure esthetique et pour un contort de manipulation et de 
nettoyage am§Iiore, sans nuire a la resistance mecanique des plaques, pour 
autant que les biseaux restent de largeur Iimit6e (bien inferieure a 35 mm, ces 
biseaux etant g6neralement de Pordre de 12 mm de largeur), ('augmentation de la 
5 taille des biseaux posant jusqu'a present des problemes, en particulier 
d'irregularite de la ligne de crete des biseaux. 

La pr6sente invention s'est done donnee pour tache de foumir des plaques 
presentant un nouvel aspect, en particulier presentant des biseaux plus larges 
que ceux existants sans les problemes pr6c6demment mentionn6s et sans effets 
10 nefastes sur les autres proprietes recherch6es des plaques. 

La plaque selon Pinvention est ainsi une plaque, telle qu'une plaque 
vitroceramique, destinee notamment k couvrir des elements chauffants, cette 
plaque presentant au moins un biseau de largeur superieure ou 6gale & 35 mm 
et/ou presentant au moins un biseau consecutif k une surelevation (en particulier 
15 et de preference une surelevation sous forme d'une surepaisseur). 

La presente invention concerne egalement un procede de biseautage d'une 
plaque, telle qu'une plaque de vitroceramique, consistant a former au moins une 
surelevation (en particulier une surepaisseur) sur la plaque et & effectuer un 
biseautage a partir de la sur6l6vation. 
20 La presente invention concerne §galement un procede de fabrication d'une 

plaque telle qu'une plaque vitroceramique dans lequel au moins un biseau est 
taill6 (en particulier au moins un bord est biseaute) selon le procede 
prec6demment defini. 

Par plaque vitroceramique, on entend non seulement les plaques r6alisees 
25 en vitroceramique proprement dite mais egalement les plaques en tout autre 
materiau analogue resistant a haute temperature et presentant un coefficient de 
dilatation nul ou quasi-nul (par exemple inferieur a 15.1 0" 7 K" 1 ). De preference 
cependant, il s'agit d'une plaque en vitroceramique proprement dite. De meme, 
I'invention n'est pas limitee a la fabrication de plaques de cuisson pour cuisinieres 
30 ou tables de cuisson mais peut egalement concerner d'autres plaques qui doivent 
presenter une grande insensibilite aux variations de temperature. 

La plaque selon Tinvention est prioritairement definie par le fait qu'elle 
presente au moins un biseau de largeur superieure ou egale a 35 mm. 
Parallelement, Pinvention couvre aussi une plaque presentant au moins un biseau 
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cons6cutif k une sur6l6vation, en liaison avec le procede mis en evidence par la 
presente invention pour obtenir un biseau plus large comme recherche, ce dernier 
mode n'excluant pas cependant d'obtenir avec avantages des biseaux de plus 
petite taille (inferieure a 35 mm). A noter que le biseau selon 1'invention, 
5 generalement sur au moins un bord ou le pourtour de la plaque, est 
avantageusement tourn6 vers I'exterieur de la plaque (en d'autres termes le point 
le plus bas du biseau est plus pr6s du bord ou de I'exterieur de la plaque que le 
point le plus haut), notamment pour des questions d'esthetique et de facility de 
montage (en particulier le biseau peut etre pr6vu de fagon a s'achever sur le bord 

10 de la plaque afin que celle-ci affleure le plan de travail sur lequel elle est montee 
pour permettre un meilleur assemblage). Avantageusement, la presence du ou 
des biseaux tourn6s vers I'exterieur en bordure de plaque ne fragilise pas la 
plaque dans la mesure ou le biseau est taille dans une surelevation et ou un talon 
minimal est conserve en bordure et/ou du fait que la partie surelevee est 

15 preferentiellement pleine (sur§paisseur). Generalement, le biseau presente un 
etat de surface different de celui du reste de la plaque, particulierement poli, 
brillant, rectiligne, avec une ligne de crete bien definie (formant un angle net avec 
le reste de la plaque et non un arrondi), dQ en particulier au procede d'obtention 
pr6f6re explicits ulterieurement formant une surepaisseur, notamment par 

20 laminage, puis fa?onnant le biseau sur la surepaisseur. 

De fagon generate, la plaque selon I'invention peut presenter un ou des 
biseaux ou parties biseautees, en particulier un ou des bords biseautes, de 
largeur plus importante que celle des biseaux habituellement pratiques sur les 
plaques vitroc6ramiques, en particulier peut presenter un ou des biseaux de 

25 largeur superieure ou egale a 35 mm, pour une epaisseur de la plaque restant 
generalement inferieure a 4,5 mm, et de preference inferieure a 4,2 mm, et ceci 
pour tout type de plaque vitroc6ramique. Par « largeur du biseau » on entend la 
largeur reelle mesuree sur la plaque (largeur L mesuree le long de la pente, du 
sommet jusqu'au bas du biseau, comme illustre ulterieurement sur les figures) et 

30 non la largeur projetee sur le plan de la plaque. II est en particulier avantageux de 
prevoir un biseau de grande largeur sur le c6te de la plaque destine a recevoir le 
ou les moyens de controle des elements de chauffage (boutons de commande, 
affichage de la temperature ou du temps, etc.) pour une meilleure mise en valeur, 
esthetique et accessible desdits elements pour un utilisateur. Le cas echeant, la 
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surelevation adjacente au biseau peut en outre former une barriere de protection 
desdits elements de controle lorsque des produits sont renvers6s sur la plaque. 

Comme evoque pr6c6demment, la taille d'un biseau large est en particulier 
rendue possible par la surelevation (en particulier dans le sens ou il s'agit d'une 
5 surepaisseur ou surplus de matiere ou surcroit de mature) generee a I'endroit 
souhaite pour former le biseau dans la plaque. Le biseau traverse au moins une 
partie de la surelevation ou sur6paisseur et se poursuit generalement (mais non 
n6cessairement) dans une partie de Tepaisseur « standard » (celle de la plaque 
depourvue de surelevation) de la plaque. De preference, P6paisseur de la plaque 

10 au sommet de la surelevation (apres biseautage, voire avant biseautage si celui ci 
suit un traitement thermique, tel que la ceramisation, de la plaque) n'excede pas 
deux fois, et de preference 1,5 fois, I'epaisseur standard de la plaque pour eviter 
des problemes en particulier de deformation lors de traitements thermiques de la 
plaque. De preference egalement, un talon (ou epaisseur minimale) d'au moins 2 

15 mm (voire d'au moins 2,5 mm) est laisse dans la plaque au point le plus bas du 
biseau afin de conserver de bonnes proprietes de resistance mecanique au 
niveau de la plaque, en particulier lorsque le biseau est tourne vers Pexterieur 
comme 6voqu6 pr6cedemment. 

Selon un mode de realisation de ('invention, le biseau peut etre genere en 

20 meme temps que la surelevation par exemple par une operation de laminage. Ce 
laminage est alors generalement effectue sur le verre encore malleable (ou 
« mou ») par I' intermediate d'un rouleau portant k sa peripherie I'empreinte en 
creux (generalement de dimensions, en particulier au moins de profondeur, de 
I'ordre de ou legerement superieures aux dimensions de la surelevation - le cas 

25 echeant avec biseau - recherchee), effectuee par exemple par usinage, de la 
surelevation avec biseau recherchee. Ce laminage peut coTncider par exemple 
avec le laminage de mise en forme habituellement effectue en sortie de four sur le 
verre precurseur encore malleable. 

Selon un autre mode de realisation 6voque precedemment, le biseau 

30 consecutif & une surelevation est cependant pref6rentiellement obtenu en au 
moins deux etapes, la premiere consistant a g6nerer une surelevation (ou relief) 
sur la plaque, par exemple par laminage (a Paide d'un rouleau usin6 appropri6 
presentant I'empreinte en creux de la surelevation, les dimensions de I'empreinte 
etant generalement de Pordre de ou legerement superieures aux dimensions de la 
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surelevation comme evoque precedemment, ce laminage comcidant egalement 
par exemple avec le laminage de mise en forme), et la seconde consistant a 
effectuer un biseautage, par fagonnage (par exemple par polissage, par 
I'utilisation de meules inclines eta), & partir de ladite sur6I6vation. Ce mode de 
5 realisation est particulidrement avantageux, le biseau obtenu presentant 
notamment un aspect de surface particulferement lisse et plat (le biseau obtenu 
directement par laminage selon le mode precedent pouvant quant a lui presenter 
un aspect moins lisse ou un profil legerement en creux ou arrondi en certains 
endroits). 

io La surelevation peut egalement etre generee par d'autres moyens que le 

laminage, en particulier par tout autre moyen de pressage, ou encore par 
moulage, ou Sventuellement par formation d'un pli. Avantageusement, la 
sur6l6vation consiste en une surepaisseur, impliquant ('augmentation de 
I'epaisseur et non I'emboutissage de la plaque provoquant une deformation sur 

is ses deux faces. La presence de biseau(x) n'etant recherch6e habituellement que 
sur une face de la plaque (gen6ralement la face superieure en position 
d'utilisation), la face oppos6e n'est pr6ferentiellement pas affect6e par I'opgration 
de formation de la ou des sur6l6vations permettant de faire le ou les biseaux et 
reste generalement approximativement plane (lisse ou munie de picots pour 

20 ameliorer sa resistance mecanique) en regard de ladite ou desdites surelevations 
et du ou desdits biseaux formes a partir de cette ou ces surelevations. 

Dans un mode de realisation prefere, la ou les surelevations peuvent etre 
par exemple g6n§r6es en sortie de four sur le verre pr6curseur malleable pendant 
reparation de laminage en forme, puis aprds decoupe et fa9onnage eventuels des 

25 plaques, et le cas ech6ant apres decoration (revetement par exemple par un 
email formant un ou des motifs), chaque plaque peut etre selon les cas ceramisee 
(transformation du verre precurseur en vitroceramique) puis biseautee (dans ce 
cas le biseautage n'est effectue que sur les pieces reussies), ou inversement peut 
etre biseautee avant d'etre ceramisee (dans ce cas le biseautage se fait sur une 

30 matiere plus tendre), le biseautage se faisant au niveau de la ou des 
surelevations. De preference un biseau selon 1'invention {« grand » biseau, e'est & 
dire de largeur sup6rieure ou 6gale a 35 mm et/ou biseau consecutif a une 
surelevation) est prevu sur au moins un cote (ou bord ou bordure) de la plaque 
(de preference le cote devant recevoir les Elements de controle), voire sur tous les 
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cotes (ou bords) de la plaque. 

De preference selon 1'invention, le rapport de la largeur L du biseau sur la 
hauteur du biseau (ou hauteur de la partie biseautee, cette hauteur h" 
correspondant, sur les figures ult6rieurement representees, a la valeur H - e), 
5 exprim6es dans la meme unite, est inferieur a 23,3, et de preference inf6rieur a 
22. La ligne de cr§te (ou sommet) du biseau obtenu est particulierement droite, en 
parliculier les ondulations eventuelles de part et d'autre de la droite joignant les 
deux extremites de la ligne de crete restent minimes et g^neralement peu 
perceptibles k Toeil nu, contrairement aux ondulations bien visibles observees en 
10 cas de biseautage direct sur une grande largeur sur la plaque non munie de 
surepaisseurs. 

Selon les cas, le biseau s'etend sur la largeur de la surelevation ou sur une 
partie seulement de sa largeur, et eventuellernent s'etend egalement sur une 
partie de la largeur de la plaque hors de la surelevation. Sur le cote de la 

15 surelevation oppose k la partie biseautee, la ligne de crete peut se poursuivre par 
un k-p\c ou une pente ou une zone par exemple horizontale telle qu'un meplat, 
comme exemplifie ci-apres. 

Uinvention concerne aussi les appareils de cuisson et/ou de maintien k 
haute temperature comportant au moins une plaque selon I'invention (par 

20 exemple cuisinieres et plaques de cuisson encastrables) et comportant, le cas 
echeant, un ou plusieurs elements chauffants tels qu'un ou plusieurs elements 
radiants et/ou halogenes et/ou un ou plusieurs bruleurs a gaz atmospherique 
et/ou un ou plusieurs moyens de chauffage par induction. Uinvention englobe 
aussi bien des appareils de cuisson comportant une seule plaque que des 

25 appareils comportant plusieurs plaques, chacune de ces plaques etant a feu 
unique ou a feux multiples. Par le terme « feu », on entend un emplacement de 
cuisson. Uinvention concerne egalement des appareils de cuisson mixtes dont la 
ou les plaques de cuisson comportent plusieurs types de feu (feux a gaz, feux 
radiants, halogenes ou k induction). 

30 La plaque selon I'invention peut egalement etre munie d'eiements 

fonctionnels ou de decor, generalement rapportes, tels qu'un ou des connecteurs 
et/ou cables, un ou des elements de commande, etc. 

La plaque selon I'invention peut presenter une face inferieure lisse ou 
munie de picots augmentant sa resistance mecanique et obtenus par exemple par 
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laminage. La plaque peut aussi comporter au moins une zone en relief et/ou au 
moins une zone en creux et/ou au moins une ouverture, par exemple, dans le cas 
cTune cuisson par gaz, au moins une ouverture destinee a recevoir un bruleur & 
gaz atmosph6rique. II peut etre pr6vu que cette ouverture soit fagonnee et qu'elle 
5 soit au sommet d'une deformation locale de la plaque tel que decrit dans la 
demande de brevet FR 97 061 1 14 d6pos6e le 20 mai 1997. 

D'autres details et caracteristiques avantageuses ressortiront ci-apr6s de la 
description de modes de realisation non limitatifs de I'invention en reference aux 
dessins annexes dans lesquels : 
io - les figures 1a et 1 b represented de fa?on schematique en vue de cote les 

extr6mit6s de plaques obtenues apres formation d'une surelevation ou 
surepaisseur dans une premiere 6tape de proc§de selon I'invention ; 

- les figures 2a, 3a et 2b, 3b represented de fagon schematique en vue de 
cote differentes variantes des memes extremites de ces memes plaques apres 

15 differents biseautages ; 

- la figure 4 represente une vue schematique de dessus de I'extr6mite 
biseautee de la plaque de la figure 2b ; 

- la figure 5 comparative presente une vue schematique de dessus de 
I'extremite d'une plaque non pourvue prealablement d'une surelevation ou 

20 surepaisseur et pr6sentant un biseau de meme largeur que celui de la plaque en 
figure 4. 

Dans un souci de clarte, rechelle entre les differentes parties n'est pas 
necessairement respectee. Les memes references sont utilisees pour les parties 
similaires. 

25 Dans les presents modes de realisation, le verre ayant par exemple une 

composition telle que Tune de celles indiqu6es dans les exemples des brevets 
FR2 657 079 ou FR 2 766 816 est fondu aux alentours de 1650°C en une quant ite 
telle qu'un ruban de verre puisse etre lamine, ruban dans lequel des plaques 1 de 
dimensions finales de I'ordre de 55 cm x 60 cm et presentant une epaisseur 

30 standard h de 4 mm sont decoupees. 

Le rouleau superieur utilise pour le laminage presente une empreinte en 
creux de profondeur par exemple de I'ordre de ou legerement superieure a 2 mm 
et de profil correspondant approximativement au profil de la surepaisseur que I'on 
veut generer, le rouleau inferieur etant quant a lui grave pour former des picots 
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(non repr6sent6s) en face inferieure de la plaque. Dans le cas de la figure 1a, la 
surdpaisseur 2 est g6n6r6e sur la plaque a quelques millimetres de la zone de 
coupe (et done du bord de la plaque obtenue apr£s decoupage), et dans le cas de 
la figure 1b elle est g6n6r6e au contact de ladite zone de coupe (et done sur le 
5 bord de la plaque obtenue), la hauteur h' de la surepaisseur etant par exemple de 
Pordre de 2 mm. Les plaques laminees peuvent etre decodes, par exemple a 
I'aide d'un 6mail, ou perc6es pour Incorporation ulterieure d'eiements de 
controle. Apr£s decoupage des plaques, celles-ci peuvent egalement etre 
fagonn6es, en particulier leur chant 3, afin d'eviter, par exemple, la presence 
10 d'aretes vives pouvant blesser les utilisateurs. 

Ces plaques de verre sont ensuite, de maniere connue en soi, c6ramis6es 
selon un cycle de ceramisation comprenant, par exemple, les etapes suivantes : 

a) elevation de la temperature a 30 a 80 degres/minutes jusqu'au domaine 
de nucl6ation, gen6ralement situ6 au voisinage du domaine de transformation du 

15 verre ; 

b) traversee de I'intervalle de nucieation ( 670 - 800°C) en 15 k 25 minutes; 

c) elevation de la temperature en 15 a 30 minutes jusqu'a la temperature 
du palier de ceramisation comprise entre 900 et 1 100 °C ; 

d) maintien de la temperature du palier de ceramisation pendant un temps 
20 de 10 a 25 minutes ; 

e) refroidissement rapide jusqu'a la temperature ambiante. 

Au bout du cycle de ceramisation, la plaque de verre comporte la phase 
cristalline p quartz et/ou 0 spodumene. 

Avant ou apres Poperation de c6ramisation, une operation de biseautage 

25 est effectuee sur la surepaisseur 2 a Taide d'une meule inclin§e. On obtient un 
biseau 5 de hauteur h" correspondant & la valeur H - e (H etant P§paisseur de la 
plaque au sommet du biseau et e celle a la base du biseau, cette epaisseur e 
coincidant ici avec I'epaisseur du talon restant), par exemple allant de 1,5 a 3,5 
mm et de largeur L allant par exemple de 35 k 82 mm, le rapport L/h" restant 

30 avantageusement inferieur a 23,3 et de preference inferieur a 22. Le biseau 
presente une ligne de Crete 4 parfaitement droite (comme schematise en figure 4) 
et peut se prolonger par un meplat 6 et/ou par une paroi inclinee ou droite 7 de la 
surepaisseur. Avantageusement un talon d'epaisseur e d'au moins 2 mm, et de 
preference d'au moins 2,5 mm, est laisse en extr6mite de la plaque. Selon la 
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destination de la plaque, celle-ci peut subir 6galement d'autres operations 
pendant sa fabrication (deformations pour faire des bossages par exemple ou 
pergages...) et peut etre munie egalement d'elements rapportes tels que des 
6l6ments de commande 8 (represents en figure 3a). 

A noter que la ligne de crete 14 d'un biseau 15 de meme largeur L effectue 
sur une plaque 1 1 similaire mais sans surepaisseur et en gardant le meme talon 
minimal se distingue de la ligne de crete des plaques precedentes obtenues selon 
I'invention en ce qu'elle est ondulee et non parfaitement droite comme represents 
en figure 5. 

Les plaques selon Tinvention peuvent notamment etre utilises avec 
avantage pour realiser une nouvelle gamme de plaques de cuisson pour 
cuisinidres ou tables de cuisson. 
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REVEND1CATIONS 

1. Plaque, en particulier vitroceramique, destin6e notamment a couvrir des 
elements chauffants, caract6ris6e en ce qu'elle pr^sente au moins un biseau de 
largeur superieure ou egale a 35 mm. 

2. Plaque selon la revendication 1, caract6ris6e en ce que le biseau est 
destine a recevoir un ou des moyens de contr6le des elements de chauffage. 

3. Plaque selon Tune des revendications 1 ou 2, caracterisee en ce que le 
biseau est cons6cutif & une surelevation, I'epaisseur de la plaque au sommet de 
la surelevation 6tant inferieure ou egale a deux fois I'epaisseur standard de la 
plaque. 

4. Plaque selon Tune des revendications 1 a 3, caract6ris6e en ce qu'une 
epaisseur d'au moins 2 mm est Iaiss6e dans la plaque au point le plus bas du 
biseau. 

5. Plaque selon Tune des revendications 1 a 4, caract6ris6e en ce que la 
plaque pr6sente une face portant le ou lesdits biseaux et en ce que la face 
oppos6e reste approximativement plane, lisse ou munie de picots, en regard 
desdits biseaux. 

6. Plaque selon Tune des revendications 1 a 5, caracterisee en ce que le 
rapport de la largeur du biseau sur la hauteur du biseau, est inferieur a 23,3. 

7. Plaque selon Tune des revendication 1 k 6, caracterisee en ce que le 
biseau est consecutif k une surelevation, le biseau s'6tendant sur au moins une 
partie de la largeur de la sur6l6vation, et eventuellement s'etendant sur une partie 
de la largeur de la plaque hors de la surelevation. 

8. Plaque, en particulier vitroceramique, destin6e notamment a couvrir des 
elements chauffants, caracterisee en ce qu'elle pr6sente au moins un biseau 
consecutif a une surelevation. 

9. Procede de biseautage d'une plaque, telle qu'une plaque de 
vitroceramique, consistant a former au moins une surelevation sur la plaque et a 
effectuer un biseautage a partir de la surelevation. 

10. Proc6de de fabrication d'une plaque telle qu'une plaque vitroceramique 
dans lequel au moins un biseau est taille selon le procede de la revendication 9. 

11. Procede selon Tune des revendications 9 ou 10, caracterise en ce que 
la surelevation est gen6r6e en meme temps que le biseau par exemple par une 
operation de laminage. 
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12. Proc6d6 selon Tune des revendications 9 ou 10, caracteris6 en ce que 
le biseau consecutif & une sur6l£vation est obtenu en au moins deux etapes, la 
premiere consistant k g§n6rer une surelevation sur la plaque, par exemple par 
laminage, et la seconde consistant h effectuer un biseautage a partir de ladite 
surelevation. 

13. Proc6de selon Tune des revendications 9 a 12, caracterise en ce que le 
biseau se trouve sur une face de la plaque, la face opposee restant 
approximativement plane, lisse ou munie de picots en regard dudit biseau. 

14. Proc6d6 selon Tune des revendications 9 ou 10, caracteris§ en ce que 
la ou les surelevations peuvent etre par exemple gen6r6es en sortie de four sur le 
verre precurseur malleable pendant l'op6ration de laminage en forme, puis aprfcs 
decoupe et fa$onnage 6ventuels des plaques, et le cas 6cheant apr6s decoration, 
chaque plaque est c6ramis6e puis biseautee, ou inversement peut etre biseautee 
avant d'etre c6ramis6e, le biseautage se faisant au niveau de la ou des 
surelevations. 

15. Dispositif de cuisson et/ou de maintien a haute temperature comportant 
une plaque vitroc6ramique selon Tune des revendications 1 a 8. 
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